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NOVELTY Pre-forms (2) are conveyed in a row from a store (3) and pass an inspection station (5) 
where defective pre-forms are identified and a signal is sent to a following sorting station (16) at which 
they are removed from the continuous flow of pre-forms. 

DETAILED DESCRIPTION An INDEPENDENT CLAIM is also included for the process plant. 
USE The process is especially for stretch blow molding of plastic bottles. 

ADVANTAGE Automatic defective pre-form rejection eliminates use of an operative and avoids 
inefficient hold-up time on the plant for this task. 

DESCRIPTION OF DRAWING(S) The drawing shows a schematic plan of the plant. 

Pre-forms (2) 

Pre-form store (3) 

Conveyer (4) 

Inspection station (5) 

Rotating inspection table (8) 
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® Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung von Kunststoffhohlkorpern 
® Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrich- 
tung zur Herstellung von Kunststoffhohlkorpern. 

Urn defekte Rohlinge, die zu den Kunststoffhohlkorpern in 

einer Heiz- und Blasstation verarbeitet werden, vor dem 

Einlauf in die Heizstation auszusondern, ist eine Ausson- 

derungsstation vorgesehen, die ein Signal von einer In- 

spektionsstation erhalt, wenn ein defekter Rohling festge- 

stellt wird und die dann auto mat isch defekte Rohlinge 

aussondert. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von 
Kunststoffhohlkorpern, insbesondere streckgeblasenen 
Kunststoffflaschen, bei dem Rohlinge aus einem Speicher 
enllang einer Transportbahn in Reihe an einer Inspektions- 
stalion vorbci zu cincr Hcizstation transporticrt, dort aufgc- 
heizt und anschlieBend zu einer gewiinschten Form aufge- 
blasen werden. 

Die Erfindung bctrifrt auBcrdcm cine Vorrichtung zur 
Durchfuhrung eines solchen verfahrens. 

Ein gattungsgemafies Verfahren und eine gattungsgemSBe 
Vorrichtung sind aus der Praxis bekannt Es ist ublich, bei 
der Herstellung von Kunststorrflaschen, insbesondere von 
PET-Flaschen mit Vorformen zu arbeiten, sogen. Rohlingen 
oder Preformlingen, die aus einem Speicher zu einem Ileiz- 
rad Iransportiert werden. Im Heizrad werden sie auf die f La- 
den nachfolgenden Streckblasvorgang erforderliche Tempe- 
ratur aufgeheizt Im Streckblasvorgang wird dann die Fla- 
sche mit ihrer endgiildgen Form erzeugL Wenn allerdings 
versehentlich ein Rohling mit Herstellungsfehlem in das 
Heizrad und/oder die Blaseinrichtung gelangt, kann es dort 
zu Storungen des Betriebsablaufs kommen. Man hat daher 
die Rohlinge auch schon an einer Inspektionsstation in der 
Form eines Dornenrades vorbeibewegt. Dieses Domenrad 
taucht mit einzelnen Dornen in die Miindung eines Rohlings 
ein, tastet diesen mechanisch ab und kann dabei gewisse 
Fehler im Mundungsbereich feslstellen. Wird ein solcher 
Fchlcr fcstgcstcllt, wird an die Maschinc cin Stoppsignal ab- 
gegeben, und es muB eine Bedienungsperson den defekten 
Rohling entfemen. Diese Vorgehensweise erfordert somit 
nicht nur die Anwcscnhcit cincr Bedienungsperson, sondem 
bewirkt auch leistungsmindernde Stillstandzeiten der Ma- 
schine. 

Aufgabe der Erfindung ist es daher, ein gattungsgemaBes 
Verfahren und eine gattungsgemaBe Vorrichtung so weiter- 
zubilden, daB diese Nachteile vermieden werden. 

Gelost wird diese Aufgabe mit dem erfindungsgemaBen 
Verfahren dadurch, daB die Rohlinge an einer Aussonde- 
rungsstation vorbeibewegt werden, die auf Sign ale der in- 
spektionsstation hin defekte Rohlinge automatisch ausson- 
dert. 

Durch diese MaBnahmen ist es nicht mehr erforderlich, 
daB eine Bedienungsperson in den HersteliungsprozeB ein- 
greift. Die Rohlinge werden erfindungsgemaB automatisch 
auf Signale der Inspektionsstation hin ausgesondert. Dies 
kann im laufenden Betrieb geschehen, d. h. die Maschine 
muB dabei nicht mehr stillgesetzt werden. so daB es zu kei- 
nen leistungsmindernden Unterbrechungen mehr kommt. 

In vorleilhafier Ausgestallung werden die Rohlinge in der 
Inspektionsstation cincr Mundungskontrollc und vorzugs- 
weise zusatzlich einer Gewinde-, Boden- und Seitenwand- 
kontrolle unterzogen. Die Inspektionsstation kann somit 
vorzugsweisc mchrcrc Bcrcichsinspcktioncn durchfuhrcn 
und Rohlinge zuverlassig in alien wichtigen Bereichen uber- 
prufen. 

Die erfindungsgemaBe Vorrichtung zur Durchfuhrung des 
Verfahrens ist durch die Aussonderungsstation gekenn- 
zeichnet, an die die Inspektionsstation bei Feststellung eines 
Fehlers ein Fehlersignal abgibt und die dann einen fehler- 
haften Rohling automatisch aussondert. Damit wird die ge- 
stellte Aufgabe dann gelost. 

In vorteilhafter Ausgestaltung umfaBt die Inspektionsvor- 
richtung einen Rotor, an dessen Umfang die wenigstens eine 
Bcrcichsinspcktionsstation angcordnct ist. Der Rotor bictct 
die Moglichkeit, die Rohlinge auch an verschiedenen Be- 
reichsinspektionsstationen vorbei zubewegen, so daB Roh- 
linge zuverlassig untersucht werden konnen. 



In zweckmSBiger Ausgestaltung ist die Aussonderungs- 
station stromaufwarts der Ileizstation und stromab warts der 
Inspektionsstation angeordnet, mit anderen Worten, also 
zwischen der Inspektionsstation und der Heizstation. Da- 
5 durch wird verhindert, daB als defekt erkannte Rohlinge in 
das Heizrad o. dgl. der Heizstation einlaufen. 

In wcitcrcr vorteilhafter Ausgestaltung der Erfindung ist 
eine Aufholsteuereinrichtung vorgesehen, die den Rohling- 
transport nach einem Aussonderungsvorgang so steuert, daB 

10 cin liickcnloscr Abtransport an das Heizrad crfolgt. Die Auf- 
holsteuereinrichtung ermoglicht es, eine durch Aussonde- 
rung in der Transportreihe der Rohlinge entstandene Lilcke 
jedenfalls vor dem Einlauf der Rohlingreihe in die Heizsta- 
tion wieder zu schlieBen, so daB eine liickenlose Verarbei- 

15 tung im Heizrad o. dgl. und der nachfolgenden Blasstation 
moglich ist. Die Aufholsteuerung kann abhangig von einem 
beim Aussonderungsvorgang erzeuglen Signal arbeiten. 
Beispielsweise konnte hierzu ein im Bereich der Aussonde- 
rungsstation angeordneter Sensor ein Signal tiefern, der das 

20 AusstoBen eines defekten Rohlings erfaBt und an die Steuer- 
einrichtung meldet, die dann zum LiickenschlieBen z. B. den 
Transport durch die Inspektionsstation der nachfolgenden 
Rohlinge etwas beschleunigt, also ein entsprechendes Steu- 
ersignal an die Motorsteuerung der Inspektionsstation ab- 

25 gibt Die Aufholsteuerung kann zusatzlich oder alternativ 
aber auch iiber ein LUckendetektionssignal arbeiten, indem 
in der Reihe vor dem Einlauf in die Heizstation festgestellt 
wird, ob ein oder mehrere Rohlinge fehlen und es kann dann 
cin cntsprcchcndcr Aufholvorgang cingclcitct werden. 

30 In weiterer Ausgestaltung der Erfindung ist schlieBlich 
vorgesehen, daB die Transportbahn einen mit Neigung ver- 
laufcndcn Abschnitt umfaBt und daB die Inspektionsstation 
unter Unterbrechung dieses Abschnitts in die 'lransportbahn 
eingeschaltet isL In dem mit Neigung verlaufenden Ab- 

35 schnitt werden die Rohlinge mit Schwerkraft der Inspekti- 
onsstation zugefordert. Von der Inspektionsstation, die in 
diesen Abschnitt somit eingeschaltet ist, werden die Roh- 
linge dann auf einem weiteren geneigten Abschnitt abtrans- 
portiert und gelangen in das Heizrad o. dgl. Ein solcher 

40 Rohlingtransport istbesonders einfach. 

Die Erfindung wird im folgenden anhand des in der 
Zeichnung dargestellten Ausfiihrungsbeispiels weiter erlau- 
tert und beschrieben. 
Dabei zeigt 

45 Fig. 1 eine Draufsicht auf eine schematisch dargestellte 
erfindungsgemaBe Vorrichtung und 

Fig. 2 eine Seitenansicht auf die erfindungsgemaBe In- 
spektionsstation. 

In der Fig. 1 ist die erfindungsgemaBe Blasmaschine ins- 

50 gtjsamt mil 1 bezeichnet. Sie umfaBl einen Speicher 3, in 
dem durch Spritzcn gefcrtigtc Rohlinge 2 zur Herstellung 
von Kunststoffflaschen, sogen. Vorformen, vorratig gehalten 
werden. Vom Speicher 3 fuhrt eine Transportbahn 4 mit ei- 
nem crstcn Abschnitt 4a nach untcn gencigt zur Inspcktions- 

55 station 5. Die Inspektionsstation 5 umfaBt einen Inspekti- 
onsrotor 8. Dieser ist motorgetrieben uber den Motor M2 
und dreht um eine im wesentlichen vertikale Achse. Am 
Umfang des Inspektionsrotors 8 sind Mitnehmertaschen 9 
angeordnet, die die einzelnen Rohlinge 2 ergreifen und wei- 

60 tertransportieren. Am AuBenumfang des Inspektionsrotors 8 
verlauft ein Fuhrungsgelander 10, das verhindert, daB die 
Rohlinge 2 aus den Mitnehmertaschen 9 entweichen. Wah- 
rend des Umlaufs werden die Rohlinge 2 an verschiedenen 
Bereichsinspektionsstationen vorbeitransportiert. Schema- 

65 tisch dargcstcllt ist cine crstc Bcrcichsinspcktion 11, die zur 
Kontroile der Miindung und eines in diesem Bereich Cibli- 
cherweise bei RoWingen fur PET-Flaschen vorhandenen 
Tragrings dient. Bei 12 findet eine Gewindekontrolle statt, 
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bei 13 eine erste vSeitenwandinspektion. 14 bezeichnet eine 
Drehvorrichtung, z. B. ein angetriebenes Schwammrad, das 
die Rohlinge 2 urn ca. 180° dreht. Nachfolgend werden sie 
dann an einer zweiten vSeitenwandinspektion 15 vorbeibe- 
wegt, so daB mit den beiden Stationen 13 und 15 eine voll- 5 
standige Seiienwandkontrolle stattfindet. Stromab warts der 
Inspcktionsstation 5 laufcn die Rohlinge 2 in cine Ausson- 
derungsstation 16 ein. Sie werden dort von fedemden Halte- 
klarnmern 19 erfaBt und beim Umlauf des Sternrades 17 der 
Aussondcrungsstation 16 wcitcrtransporticrt. Dabci bewe- 10 
gen sie sich an einem stationaren Pusher 18 vorbei und wer- 
den, wenn der Pusher 18 ein Aussonderungssignal erhalt, ra- 
dial nach auBen aus der Umfangsbahn aus der Ilalteklam- 
mer 19 heraus in den Ausscheidekanal 20 gedriickt. Jeder 
unterhalb des Tragrings am Rohling 2 angreifenden Tasche 15 
des Sternrads 7 ist eine eigene mitumlaufende Ilalteklam- 
mer 19 zugeordneL Die Rohlinge 2 werden durch den 
gleichfalls unter dem Tragring angreifenden Tnspektionsro- 
tor 8 in die Halteklammer 19 eingeschnappt Die nicht aus 
gesonderten Rohlinge 2 werden dann im Auslauf des Stem- 20 
rads 17 durch die Schienen der Iransportbahn 4 aus den 
Haiteklammem 19 wieder herausgelost. 

Stromabwarts der Aussonderungsstation 16 gent die 
Iransportbahn 4 in einen zweiten nach unten geneigten Ab- 
schnitt 4b uber. An diesem Abschnitt 4b konnen zwei Licht- 25 
schranken LI und L2 angeordnet sein, deren Funktion wei- 
ter unten noch erlautert werden wird. Von dort laufen die 
Rohlinge 2 in einen Einlaufwendeslern 6 ein. Dieser hat die 
Aufgabc, die Rohlinge 2 auf den Kopf zu stcllcn, da in bc- 
kannten Blasmaschinen die Rohlinge 2 auf dem Kopf ste- 30 
hend auf Verarbeitungstemperatur gebracht werden. Das 
Hcizrad ist als Tcii der Blasrnaschinc 1 mit dem Bczugszci- 
chen 7 bezeichnet. An dieses Heizrad 7 werden die Rohlinge 
2 von dem Einlaufwendestern 6 ubergeben. 

Das Sternrad 17 wird synchron durch Ableitung des An- 35 
triebs vom Motor M2 des Inspektionsrotors 8 in Pfeilrich- 
tung angetrieben. Mit dem Motor M3 wird eine Vereinzel- 
ungseinrichtung 3a, beispielsweise ein Schneckenforder- 
paar angelrieben. Die Anlriebsleistung zur Vereinzelung der 
Rohlinge 2 aus dem Speicher 3 wird auf die Gesamtmaschi- 40 
nenleistung ebenso wie die Drehzahl des Motors M2 abge- 
stimmt Die Verarbeitungsgeschwindigkeit in der Blasma- 
schine 1 wird von der Umdrehungszahl U M i ihres Motors 
Ml vorgegeben. 

Um sicherzustellen, da6 auch nach Aussonderung eines 45 
Rohlings 2 eine liickenlose Rohlingreihe in den Einlaufwen- 
destern 6 einlauft, ist eine Aufholsteuerung 21 vorgesehen. 
Die Aufholsteuereinrichtung 21 erhalt ein Signal U Ml , das 
die Umdrehungszahl des Motors Ml angibt. AuBerdem 
kann die Aufholsteuerung ein Signal S P des Pushers 18 er- 50 
haltcn, und zwar jcdcsmal dann, wenn der Pusher 18 einen 
Rohling 2 ausgesondert hat. Der Pusher 18 ist hierzu uber 
nicht dargesteUte Leitungen mit jeder einzelnen der Be- 
rcichsinspcktioncn 11, 12, 13 und 15 verbunden und wird jc- 
desmal dann mit entsprechender Verzogerung betatigt, wenn 55 
eine dieser Stationen ein Signal abgibL Dieses Pushersignal- 
kann dann auch an die Aufholsteuerung 21 weitergegeben 
werden. Um eine so erzeugte LUcke wieder schlieBen zu 
konnen, gibt die Aufholsteuerung 21 ein Steuersignal an die 
vorzugsweise frequenzgeregelten Motoren M2 und M3 der 60 
Vereinzelung seinrichtung 3a im Speicher 3 einerseits und 
des Inspektionsrotors 8 andererseits ah, so daB diese bei 
festgestellter Lucke kurzfristig schneller laufen und die 
Lucke in dem stromabwarts gelegenen Trans portbahn ab- 
schnitt 4b dann wieder gcschlosscn wird. Altcmativ hierzu 65 
oder zusatzlich konnen auch in dem stromabwarts liegenden 
Transportbahnbereich 4b die beiden lichtschranken LI und 
L2 angeordnet sein, die immer dann ein Signal an die Auf- 
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holsteuereinrichtung 21 abgeben, wenn sie keine geschlos- 
sene Reihe von Rohlingen 2 erfassen. Wenn dies bei der 
Lichtschranke L2 der Fall ist, bedeutet dies, daB eine Lucke 
durch den Pusher 18 verursacht erzeugt worden sein muB. 
Auch dann kann fur die Motoren M2 und M3 voriiberge- 
hend ein Beschleunigungssignal von der Aufholsteuerung 
21 abgegeben werden, bis sich die gcschlosscnc Rcihc wie- 
der bis zur Lichtschranke LI erstreckt, worauf diese die Mo- 
toren M2 und M3 auf normale Leistung umschaltet. 

Wie Fig. 2 crkennen lafit, umfaBt die Iransportbahn 4 in 
dem dargestellten Ausfuhrungsbeispiel in Transportrichtung 
nach unten geneigt verlaufende Bereiche 4a und 4b, die 
durch die Inspektionsstation 5 und die Aussonderungssta- 
tion 16 voneinander getrennt sind. Die Rohlinge 2 gelangen 
rutschend tiher den Transporthahnhereich 4a in den Bereich 
der Inspektionsstation 5, wo sie in eine vertikal ausgerich- 
leie Position uberf uhrt und dann vom Rotor 8 erfaBt werden. 
Sie durchlaufen dann mit etwa vertikaler Ausrichtung die 
Inspektionsstation 5 und auch die Aussonderungsstation 16 
und werden von dieser dann wiederum an den ebenfalls in 
Forderrichtung nach unten geneigt verlaufenden Transport- 
bahnabschnitt 4b ubergeben, wo sie dann wieder rutschend 
ohne eigenen Antrieb bis zum Einlaufwendestern 6 trans- 
portiert werden. 

Die Arbeitsweise der \forrichtung ergibt sich an sich be- 
reits aus dem oben geschilderten Aufbau. Nach Vereinze- 
lung gelangen die Rohlinge 2 in einer luckenlosen Reihe in 
den Wirkungsbereich des Inspektionsrotors 8, indern sie auf 
der Rutschc im Transportbahnbcrcich 4a bis zur Inspekti- 
onsstation 5 aneinanderliegend sich bewegen. In der Inspek- 
tionsstation 5 werden die einzelnen Bereiche nacheinander 
durch die Bcrcichsinspcktionsstationcn 11, 12, 13 und 15 
untersucht. Jede einzelne Bereichsinspektionsstation gibt 
ein Fehlersignal ab, wenn der Rohling 2 in dem jeweils un- 
tersuchten Bereich fehlerhaft ist. Dieses Signal wird in ei- 
nem nicht dargestellten Rechner erfaBt Dieser Rechner er- 
rechnet aus der Geschwindigkeit des Rotors 8 und dem Tei- 
lungsabschnitt dieses Rotors sowie dem Teilungsabstand in 
der Aussonderungsstation 17 den ZeitpunkL, an dem ein als 
fehlerhaft festgestellter Rohling 2 vor dem Pusher 18 der 
Aussonderungsstation 17 ankommt und gibt zu dem jeweili- 
gen Zeitpunkt ein AusstoBsignal an den Pusher 18, so daB 
defekte Rohlinge 2 dann uber den Ausscheidekanal 20 aus- 
gesondert werden. Durch die bereits in der Funktion erlau- 
terte Aufholsteuerung wird eine so entstandene LUcke wie- 
der geschlossen. 

Das Heizrad 7 wird somit kontinuierlich und luckenlos 
nur mit einwandfreien Rohlingen 2 beschickt, so daB die 
Blasmaschine 1 insgesamt ohne Unterbrechung arbeiten 
kann. Gleiches gilt selbstverstandlich auch fur Blasmaschi- 
nen, dcrcn Hcizstation kcin Hcizrad, sondcrn z. B. cine end- 
lose Kette fur den Transport der Rohlinge aufweisL 

Patcntanspriichc 

1. Verfahren zur Herstellung von Kunststoffhohlkor- 
pern, insbesondere streckgeblasenen Kunststofffla- 
schen, bei dem Rohlinge aus einem Speicher entiang 
einer Transportbahn in Reihe an einer Inspektionssta- 
tion vorbei zu einer Ileizstation transportiert, dort auf- 
geheizt und anschlieBend zu einer gewunschten Form 
aufgeblasen werden, dadurch gekennzeichnct, daB 
die Rohlinge an einer Aussonderungsstation vorbeibe- 
wegt werden, die auf Signale der Inspektionsstation hin 
defekte Rohlinge automatisch aussondcrt. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Rohlinge in der Inspektionsstation einer 
Mundungskontrolle und vorzugsweise zusatzlich einer 
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Gewinde- und/oder Boden- und/oder Seitenwandkon- 
trolle unterzogen werden. 

3. Vorrichtung zur Durchruhrung des Verfahrens nach 
Anspruch 1 oder 2, mit einem Speicher fiir Rohlinge, 
mit einer Heizstation zum Erhitzen der Rohlinge, mit 5 
einer Blasstalion zuin Aufblasen der Rohlinge auf eine 
gcwunschtc Form, mit einer Inspcktionsstation und mit 
einer Transportbahn zum Transport der Rohlinge vom 
Speicher zur Heizstation, dadurch gekennzeichnet, daB 
cine Aussondcrungsstation (16) vorgeschen ist, an die 10 
die Inspektionsstation (5) bei- Feststellung eines Feh- 
ters ein Fehlersignal abgibt und die dann einen fehler- 
haften Rohling (2) automatisch aussondert. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Inspektionsstation (5) wenigstens is 
eine Bereichsinspektionsstation (11) zur Uberprufung 
des Mundungsbereichs eines Rohlings (2) uinfaBl. 

5. Vorrichtung nach Anspruch 3 oder 4, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB Inspektionsstation (5) einen Rotor 
(8) umfaBt, an dessen Umfang die wenigstens eine Be- 20 
reichsinspektionsstation (11, 12, 13, 15) angeordnet ist. 

6. Vorrichtung nach wenigstens einem der Anspruche 
3 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB die Aussonde- 
rungsstation (16) stromaufwarts der Heizstation (7) 
und stromabwarts der Inspektionsstation (5) angeord- 25 
net ist. 

7. Vorrichtung nach wenigstens einem der Anspruche 
3 bis 6, gekennzeichnel durch eine Aufholsleuerein- 
richtung (21), die den Rohlingtransport nach einem 
Aussonderungsvorgang so steuert, daB ein luckenloser 30 
Antransport an die Heizstation (7) stattfindet. 

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Aufnolsteuereinrichtung (21) abhan- 
gig von einem bei einem Aussonderungsvorgang er- 
zeugten Signal (S p ) arbeitet. :« 

9. Vorrichtung nach Anspruch 7 oder 8, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Aufholsteuereinrichtung abhan- 
gig von einem Liickendetektionssignal 0U ; L 2 ) arbei- 
leL 

1 0. Vorrichtung nach wenigstens einem der Anspruche 40 
3 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB die Transport- 
bahn (4) einen mit Neigung verlaufenden Abschnitt 
(4a, 4b) umfaBt und daB die Inspektionsstation (5) un- 
ter Unterbrechung dieses Abschnitts in die Transport- 
bahn (4) eingeschaltet ist. 45 
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